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Verfahren zur Herstellung von 
Schichtstof fgegenst£nden 

Die Erfindung bezieht sich auf die Herstellung von 
SchichtstoffgegenstSnden, d. h. GegenstSnden mit Sandwich- 
Aufbau aus einer Haut aus einem Kunststof flnaterial, das einen 
Kern aus ungleichem Kunststof fmaterial mit Au3nahroe des AnguA- 
bereichs des Pormlings umgibt. 

Es ist vorgeschlagen worden, solche Gegenst5nde aus 
Kunststof fmaterialien durch Spritzgiefien herzustellen t wobei 
die Kunststof fmaterialien auf einanderf olgend in einen Formhohl^ 
raum eingespritzt werden, so dafi das zweite und jjegliches nachfol- 
gendes eingesprit zte Material in das erste Material eindririgt 
und daB umhUllende ers'te Material zur Ausdebnung bringt ♦ 
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Ein solches Verfahren ist in der britischen Patent- 
schrift 1 156 217 beschrieben, bei der die Kunstst fftiaterialien 
Thermoplaste sind und das kernbildende Material schSiimbar ist . 

Wenn die Kunststof ftaaterialieix im Fliefizustand 
d. h. als Schmelze, durch einen AnguAkanaa in einen Formhohlraum 
mit konstahtem Querschnitt eingespritzt werden, fliefien die vom 
AnguBkanal nach aufieri, bis die Schmelzfront ortlich durch Auf- 
treffen auf die W&nde des Formhohlraums aufgehalten wird. Norma- 
lerweise bertthrt die Schmelzfront die WSnde des Formhohlraums 
an einigen Stellen vor anderen, d. h. die LSLngen der Fliefiwege 
vom AnguAkanal zu den Formhohlraumgrenzen sind von einem Teil 
der Form zum anderen verschieden. Dies gilt auch dann» wenn, wie 
es hSufig vorkommt, der Hohlraum nicht konstanten Querschnitt hat* 

Wird ein zweites Material in dae erste Material einge- 
spritzt, nachdem eine vorbe3timmte Menge letzteren Materials 
eingespritzt worden i3t, dehnt das zweite Material die sie uro- 
gebende Haut aus dem ersten Material aus, bis der Formhohlraum 
gefttllt ist. Mit Rttcksicht auf die unterschiedlichen Fliefiwege : 
muR die umhailende Haut in einigen Richtungen fct&rker. als- in . ; . 
anderen ausgedehnt werden, so dafi an einigen Stell^xv' Aixf. der. 
OberflMche des Formlings mehr Haut verbleibt als an anderen. . 

In anderen Fallen kann es erwOnscht sein, eine mehr 

unebene Verteilung der Hautdicke in dem gefomiten Gegenatand 

herbeizufilhren, als man sonst erhalten wdrde. So kann es bei- 

spielBweise erwlinscht sein, eine S chubs oh le herzustellen , die 
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einen ddnnen Sohlenabschnitt mit einer dicken Haut und einen 
dickeren Fers nabschnitt mit einer ddnneren Haut aufweist. W£h- 
rend es hSLufig meglich 1st, die Verteilung des Hautmaterials 
mit Bezug auf das Kernmaterial durch Xndern der AnguBlage und/ 
oder der Dicke des gewllnschten Artikel zu modifizieren, ist es 
erwUnscht, ein alternatives Verfaliren zu schaffen, das zus&tzlich 
zum Modifizieren der AnguBlage und/oder der Gegenstandsdicke 
benutzt werden kann, um dem Fonnfachmann einen weiteren Frei- 
heitsgrad zu geben. 

Die Erfindung basiert auf dem Prinzip des Einspritzena 
dee Materials durch znehr ale einen AnguBkanal. 

W&hrend bei der vorbenannten Patentschrirt 1 156 217 
bevorzugt wird, daB Haut- und Kernmaterialien durch denselben 
AnguBkanal eingespritzt wurden.soll in Betracht. gezogen werden, 
daft getrennte AnguBkanMle benutzt werden k3nnen* vorausgesetzt , 
daB die beiden Kan&le gentlgend dicht zueinander liegen, so daB 
das Kernmaterial unter Eindringen" in das Innere des Hautmaterials 
eingespritzt werden kann. Dies bedeutet, daB die beiden Anguft- 
kanSle so dicht oder nahe beieinander liegen mtlssen, daB nach 
dem Einspritzen des Hautmaterials dieses den Pormhohlraum so weit 
gefQllt hat, daB der AnguBkanal fUr das Kernmaterial durch das 
Hautmaterial uberdeckt wird. Zwar gibt diese Technik dem Form- 
fachmann etnas Spielraum in der Modifizierung der Verteilung der 
Haut- und Kernmaterialien iro Formhohlraum, jedoch ist es er- 
wtlnscht, einen weiteren Grad an Spielraum zu erhalten. 
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Bei der Erfindung wird di b dadurch erreicht, daft man 
in den Formhohlraum mehr Hautmaterial einspritzt, als im fertigen 
Rohling erforderlich ist und daft man diesen Uberschufl durch 
einen oder mehrere der AnguftkanSle, durch die Hautmaterial 
eingespritzt wurde, zurUckdrttckt . Dementsprechend liefert die 
Erfindung ein Verfahren filr die Herstellung von Gegenstanden mit 
einer Haut aus Kunststof fmaterial , die einen Kern aus ungleichem 
Kunststof fmaterial umschlieftt,wobei man in den Formhohlraum eine 
fQr das Fallen des Formhohlraums nicht ausreichende Menge an 
Hautmaterial im Flieftzustand einspritzt und anschlieftend Kern- 
material ira Flieftzustand im Formhohlraum in das Hautmaterial 
einspritzt, wodurch das das Kernmaterial umschlieftende Hautmate- 
rial und jegliches nachfolgend eingespritzte Hautmaterial durch 
das Kernmaterial ausgedehnt wird, urn den Formhohlraum. zu filllen, 
wobei wenigstens etwas vom Hautmaterial durch einen Anguftkanal 
eingespritzt wird, der von demjenigen versetzt liegt, durch den 
Kernmaterial eingespritzt wird; die Erfindung ist dadurch gekenn- 
zeichnet, daft zur Erzielung einer erwtlnschten Verteilung des 
Haut- und Kernmaterials im Formling die Gesamtmenge an Hautma- 
terial, das beim Einsprit zzyklus in den Formhohlraum eingespritzt 
wird, grofter als die filr den Formling erf orderliche Menge ist, 
wobei im Flieftzustand von Haut- und Kerrunaterialien eine Menge 
an Hautmaterial, die gleich dem Uberschuft ist, aus dem Formhohl- 
raum bei der fUr das FUllen de3 Formhohlraums erfolgenden Aus- 
dehnung de3 das Kernmaterial umgebenden Hautmater jails durch einen 
oder mehrere der Anguftkan&le hinausgedrilckt wird, durch die 
lediglich Hautmaterial eingespritzt wurde. 

209823/1053 
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Es gibt grundsStzlicb zwei Alternativen fUr die 
Errindung. Bei der ersten Alternative wird durch einen AnguB- 
kanal Hautmaterial eingespritzt und Kernmaterial durch einen 
Oder mehrere weitere AnguBkanSle eingespritzt. Bei der zweiten 
Alternative wird durch einen AnguBkanal Hautmaterial eingespritzt, 
Kernmaterial durch einen weiteren AnguBkanal und wei teres Haut- 
material durch denselben AnguBkanal wie das Kernmaterial oder 
durch noch einen AnguBkanal eingespritzt, 

Systeme, bei denen drei oder mehr AngufikanMle verwendet 
werden, sind in der GB-Patentanmeldung 18711/71 beschrieben, 
w^hrend Systeme, bei denen Hautmaterial gefolgt von Kernmaterial 
durch wenigstens einen der AnguBkanSle eingespritzt wird, in 
der GB-Patentanmeldung 56695/70 eriautert ist. Bei diesen Pa- 
tentanmeldungen wird nicht notwendig ein OberschuB an Hautmate- 
rial eingespritzt; es ist jedoch beabsichtigt ^ in den Fallen, wo 
ein OberschuB an Hautmaterial eingespritzt wird, diese F&lle auch 
von der vorliegenden Erfindung zu umfassen. 

Urn das Kernmaterial in das Innere des Hautmaterials 
einzuspritzen, muB gentlgend Hautmaterial in den Formhohlraum 
eingespritzt werden, bevor mit dem Einspritzen des Kernmaterials 
begonnen wird, so daft cha Hautmaterial sich bis unterhalb des 
AnguBkanals erstreckt, durch den Kernmaterial einzuspritzen ist. 
Dieses sich unterhalb des AnguBkanals, durch den das Kernmaterial 
einzuspritzen ist, befindende Hautmaterial mufl im Fliefizustand 
sein, wenn das Kernmaterial eingespritzt wird, so daB letzteres 
bi3 zura Inneren des Hautmaterials durchdringen kann. Die 

209823/1053 
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einzuspritzende Henge an Hautmaterial sollte ausreichen, urn 
zii gew£hrleisten, daft das Kernmaterial nicht durch die es um- 
gebende Haut bei der Ausdehnung der umhUllenden Haut fUr das 
FQllen des Formhohlraums hindurchbricht . Diese Menge kann ohne 
Schwierigkeit durch einige einfache Versuchsforinlinge unter 
Verwendung unterschiedlicher Mengen an Hautmaterial bestimmt 
werden, 

Bei der ersten Alternative der Erfindung wird Hautma- 
terial lediglich durch einen AnguBkanal in den Porinhohlraum 
eingespritzt, Wahrend es gemSft Vorbeschreibung notwendig ist, 
daft einiges Hautmaterial eingespritzt wird, bevor das Kernmate- 
rial eingespritzt wird, urn zu gew&hrleisten, daB das Kernmate- 
rial in das Innere des Hautmaterials durchtritt und das Hautma- 
terial ausdehnt, ist es nicht wesentlich* daft alles Hautmaterial 
vor dem Einspritzen des Kernmate rials eingespritzt wird. So kann 
mit dem Einspritzen des Hautmaterials beim Einspritzen des Kern- 
materials fortgefahren werden. Durch Einspritzen von mehr Haut- 
material als fUr den endgUltigen Formling notwendig ist, kann 
der AnguBkanal fUr das Kernmaterial weiter von dem Hautmaterial- 
anguflkanal . entfernt 3ein, als es sonst maglich wSre und/oder 
kann das Hautmaterial weiter in besondere Bereiche des Formhohl- 
raums eingespritzt werden, als es sonst m5glich wflre. 

Das Einspritzen des Kernmaterials ftlhrt zur Ausdehnung 
der umhUllenden Haut, .wobei gleichzeitig Uberschufi an Hautmaterial 
aus der Form nach auAen gedrtickt wird. 
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Bei d r zweiten Alternative der Erfindung wird Haut- 
material durch mehr als einen AnguBkanal eingespritzt. Einiges 
an Hautraaterlal kann auch durch den AnguBkanal eingeapritzt 
werden, durch den Kernmaterial eingespritzt wird; auch kann 
alles Hautmaterial durch AnguBkanale eingespritzt werden, die 
von demjenigen versetzt Bind, durch den Kernmaterial eingespritzt 
wird. In beiden Fallen ist es notwendig, daS genugend Hautmaterial 
in den Formhohlraum eingespritzt wird, bevor das Einspritzen 
des Kernmateriala beginnt, um zu gewahrleisten, daB das Hautmate- 
rial sich bis unterhalb dee Anguflkanala ausdehnt, durch den 
Kernmaterial einzuspritzen iat. Wo Hautmaterial vor dem Einsprit- 
zen des Kernmaterials in den Formhohlraum durch den AnguBkanal 
eingespritzt wird, durch den Kernmaterial einzuspritzen ist, 
wird dies automatisch gewahrleistet . Es ist ferner nBtig, dafi 
dann, wenn die durch unterschiedliche AnguBkanttle eingespritzen 
Hautroaterialien einander berQhren, sie im FlieBzustand oder 
flUsaig sind, so daB sie ineinander Ubergehen oder ineinander 
eindringen. Es ist nicht w'esentlich, daB alles Hautmaterial vor 
dem Einspritzen des Kernmaterials eingespritzt wird; das Ein- 
spritzen des Hautmaterials kann durch den AnguBkanal fortgesetzt 
werden, durch den nicht Kernmaterial beim Einspritzen des 

Kernmateriala eingespritzt wird. 

Wird etwas Hautmaterial durch den AnguBkanal einge- 
spritzt, durch den Kernmaterial einzuspritzen ist, ist es not- 
wendig, daB der OberschuB an Hautmaterial durch einen hiervon 
versetzt liegenden AnguBkanal au3 dem Formhohlraum hinausge- 
drUckt wird. 209823/ 1 053 
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Bei einem bevorzugten System, bei dem das Kernmaterial 
schSumbar 1st, ftthrt gem£B Vorbeachreibung das Ausdehnen des 
Kernmaterials beim Sch&umen dazu, daB sich das Hautmaterial aus- 
dehnt und den Pormhohlraum flillt und dabei .etwas an Hautmaterial 
zurUck in dessen AnguBkanal drflckt. So braucht die Menge an 
Kernmaterial lediglich auszureichen > damit die umgebende Haut 
sich soweit ausdehnt, bis der Pormhohlraum teilweise gefUllt ist* 
wobei die VervollstSndigung der FUllung des Hohlraums durch das 
Sch&umen des Kernmaterials- erfolgt. 

Es ist ferner hervorzuheben , daB in einigen F&llen 
etwas vom OberschuB oder der gansse OberschuB an Hautmaterial vor 
dem AusfUllen des Formhohlraums aus diesem herausgedrlickt werden 
kann t wenn die AnguflkanSle in geeigneter Weise angeordnet werden. 

In einem bevorzugten Fall gemSB nachfolgender Beschrei- 
bung wird durch den AnguBkanal, durch den das Kernmaterial einge- 
spritzt wird, nach dem Einspritzen des Kernmaterials eine weitere 
Menge an Hautmaterial eingespritzt . In diesem Falle wird ange- 
nommen, daB diese weitere Menge an Hautmaterial Teil der Gesamt- 
menge des Hautmaterials des erwUnschten Formlings ist. Es ist auf 
diese Weise moglich, daB aus dem FormhohJraum kein Hautmaterial 
durch den ersten AnguBkanal hinausgedrUckt wird, bis diese wei- 
tere Menge an Hautmaterial eingespritzt wird, so daB zu keinem 
Zeitpunkt tats&chlich ein UberschuB an Hautmaterial in dem Porm- 
hohlraum ist. Dies kann auch der Fall sein, wo Hautmaterial durch 
mehr als einen AnguBkanal eingespritzt wird oder wo das Hautma- 
terial gefolgt von Kernmaterial durch einen oder mehrere AnguP- 
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kanaie eingespritzt wird. Es ist.jedoch der OberBchuB an Haut- 
material, d. h. das Material, das aus den> Formhohlraum heraus- 
zudrilcken 1st, die Menge, urn die die Gesamtmenge an in dem Form- 
hohlraum wahrend des Einspritzzyklus eingespritzten Hautmaterials 
die fur den Formling erwtlnschte Hautmaterialmenge Ubersteigt. 

Wo das Hautmaterial durch mehr als einen AnguBkanal 
eingespritzt wird, kann der Obersehufi an Hautmaterial durch Ein- 
spritzen von Hautmaterial durch einen weiteren AnguBkanal vor 
jeglichem Einspritzen von Kernmaterial aus dem Formhohlraum 
hinausgedrilckt werden. 

Ferner kann der OberBchuB an Hautmaterial aus dera 
Formhohlraum durch einen oder mehrere AnguBkanSle hinausgedrackt 
werden, vorausgesetzt , daB er durch einen AnguBkanal hinausge- 
drilckt wird, durch den zuvor Hautmaterial eingespritzt worden 
ist. So kann beispielsweise Hautmaterial durch einige AnguBkanJile 
eingespritzt werden, wobei dann das Einspritzen des KernmaterialB 
den OberschuB an Hautmaterial aus. dem Formhohlraum durch einen 
oder mehrere der AnguBkanSle hinauspreBt, durch die Hautmaterial 
eingespritzt worden ist. 

Das Hautmaterial kann durch den AnguBkanal zurtlck in 
die Einspritzkammer gedrilckt werden, aua der es eingespritzt 
wurde, oder aber auch in ein weiteres BehSltnis, das mit dem An- 
guBkanal in Verbindung gebracht wird, z. B. durch Urns chal ten 
eines Mehrwegeventils . Der Strom en Hautmaterial zurQck durch den 
AnguBkanal kann durch Saugwirkung unternttltxt werden, die durch 
Zuruekcienen des St5**l» d*r d r Sehn«ek« in der Ein«prlt»k«»«er 
JA-v* ■■.ur.j 209823/1053 
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Oder durch Zurttckziehen ines Kolb ns in dem Beh&ltnis erzeugt 
werden. 

In eihigen Fallen kann es notwenig aein, daft fUr das 
HinausdrUcken der erwUnschten Henge an Hautmaterial einiges 
Kernmaterial auch hinausgedrUckt werden muB. Es wird jedoch be^ 
vorzugt, daft die Lage der AnguftkatiSle und die Menge der einge- 
spritzten Materialien so abgestimmt werden % daft der gesamte 
Uberschufl an Haut material aus dem Formhohlraum hinausgedrUckt 
wird, bevor jegliches Hautmaterial hinausgedrUckt wird. Somit 
wird der Fluft an Hautmaterial aus dem Formhohlraum durch den 
Angu&kanal oder durch Anguftkan&le* die von demjenigen im Abstand 
lie gen, durch den Kernmaterial eingespritzt wird, vorzugsweise 
gestoppt, beispislsweise durch Schlieften eineo mit dem Angufikanal 
verbundenen Ytntils, durch den Hautmaterial hinausgedrUckt wird, 
bevor das Kernmaterial sich bis unterhalb dieses Angu&kanals 
ausgedehnt hat. Wo einiges Kernmaterial zuaammen mit Hautmaterial 
hinausgedrUckt wird, sollte es in ein von dem Hautmaterialein- 
sprit zzylinder unterschiedliches Behkltnis gedrUckt werden, urn 
Verschmutzung des beira ndchsten Formzyklus einzuspritzenden 
Hautmaterials mit Kernmaterial zu vermeiden. Wo die Kunststoff- 
materialien Thervoplaste oind, mUsaen sie gekUhlt werden, dam it 
eie aus dem Flieftzustand aush&rten, in dem sie in den Pormhohl- 
raum eingespritzt wurden. Urn ein solches Setsen Oder Verfestigen 
zu untersttttzen, wird die Form gekUhlt, wobel jedoch die Wahl 
der Formtemperatur von den verarbeiteten Materialien abh&ngt. 
Allcemeln slnd Font rape rat uren in Berelch von 0°C bis 100 °C 
seeiftnet. Sind Jedoch die Anguftkanlle in einea Abstand voneinander 
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angeqrdnet, kann es. notwendig sein, die Form oder einen Teil 
der Form rund urn die AnguflkanSle zu erwannen, um zu gewiihrleisten, 
daB das durch einen AnguBkanal eingespritzte Hautmaterial im 
FlieBzustand eingespritzt wird, wenrt das durch einert anderen An- 
guBkanal eingespritzte Material mit diesem Material in Beriihrung 
komrat, so daB es in das .durch diesen einen AnguBkanal einge- 
spritzte Hautmaterial tlbergeht oder in dieses eindringt. 

Der Bereich der Form, der die AnguBkanHle umgibt, kann 
wShrend des Formzyklus. erhitzt und dann gektlhlt werden, damit 
sich die Kunststof fmaterialien verfestigen kdnnen, sofern sie 
Thermoplaste sind. FUr den Fall, daBAs durch einen AnguBkanal 
eingespritzte Material in das Innere des Hautmaterials eindringen 
soil, das durch einen weiteren AnguBkanal eingespritzt wurde, 
konnen alternativ die AnguBkanSle durch eine bewegbare Sonde 
erwSirmt werden, die so eingeschoben wird, daB sie das durch den 
anderen AnguBkanal eingespritzte Hautmaterial durchstQBt, nachdem 
dieses den einen AnguBkanal Uberdeckt hat, um dadurch das Ein- 
spritzen des Materials zu ermSglichen, das durch diesen einen 
AnguBkanal eingespritzt wird. 

Kunststof fmaterialien, die bei der Erfindung verwendet 

werden k&nnen, sind solche, die in einen Formhohlraum eingespritzt 

werden kSnnen, wenn sie sich in einem viskosen flilssigen Zustand 

befinden und die anschlieBend im Formhohlraum au shorten kSnnen* 

So kttnnen thermoplastische Harzmaterialien verwendet werden, die 

in Form von viskosen Schmelzen eingespritzt werden kSnnen und die 

durch KUhlen im Formhohlraum aushSrten konnen. Alternativ kSnnen 

warmhartbare Harzmaterialien verwendet wrrdon, die im Zustand 
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einer vlskoaen Fltlssigkeit In den Formhohlrauro einge sprit zt 
werden und die man durch Herbeiftlhrung einer Verne tzung iro Forra- 
hohlraum aushSrten ISAt. Allgemein sind die warmhartbaren Harz- 
raaterialien solche, die durch Erhitzen vernetzt werden. - 

Beispiele solcher im Spritzgufiverf ahren forrabarer 
thermoplastischer Harze, die verwendbar sind, sind Polymere und 
Copolyrnere von o(-01efinen, wie hoch- und niedrig-dichtes Poly- 
athylen, Polypropylen, Polybuten, Poly-4-methylpenten-l , Propylen/ 
Xthylen-Copolyznere, Copolyrnere von 4-Methylpenten-l mit linearen 
CX-Olefinen, enthaltend 4 bis 18 Kohlenstoffatome, und Xthylen/ 
Vinylacetat-Copolyinere , Polymere und Copolyrnere von Vinylchlorid, 
Vinylacetat, Vinylbutyral, Styrol, substituierte Styrole wie 
CX-Methylstyrol, Acrylnitril, Butadien, Methylmethacrylat , Vinyli- 
denchlorid. Spezifische Beispiele solcher Polymere sind Vinyl- 
chlorid-Homopolymere und Copolyrnere von Vinylchlorid mit Vinyl- 
acetat, Propylen, fithylen, Vinylidenchlorid, Alkylacrylate wie 
2-flthylhexylacrylat, Alkylf'umarate, Alky Iviny lather, wie Cetyl- 
viny lather, und N-Xrylmaleimide wie N-o-Chlorphenylmaleimid; 
Polyvinylacetat, Poly vinylbutyral; Polystyrol, Styrol/Acrylnitril- 
Copolymere, Polyacrylnitril, Copolyrnere von Butadien mit Methyl- 
methacrylat und/oder Styrol und gegebenenfalls Acrylnitril, Poly- 
methylmethacrylat, Copolyrnere von Methylmethacrylat mit kleineren 
Mengen von Alkylacrylat wie Methylacrylat , Xthylacrylat und Buty- 
acrylat, Copolyrnere von Methylmethacrylat, N-Arylroaleimiden und 
gegebenenfalls Styrol, und Vinylidenchlorid/Acrylnitril-Copolymere , 
schraelz-verarbeitbare Copolyrnere von Tetrafluorathylen und Hexafluor- 
propylen. 

209823/1053 
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Halogenierte Polymere oder Copolyroere Bind beispiels- 
weise halogenierte «-01ef in-Polymere , wie chloriertes Polyftthy- 
len, oder halogenierte Vinylchlorid-Polymere, wie chloriertes 
Poly viny lchlorid . 

Andere spritzguftformbare thermoplastische Polymere, 
die verwendbar sind, sind Kondensationspolymere wie sprit zgufi- 
verarbeitbare lineare Polyester wie PolySthylenterephthalat , 
Polyamide wie Polycaprolactam, Polyhexainethylenadipamide und 
Copolyamide wie Copolymere von Hexamethylendiaminadipat und Hexa- 
methylendiaminisophthalat , insbesondere solche, die 5 bis 15 
Gew.-? Hexamethylendiaminisophthalat enthalten, Polysulphone 
und Copoly sulphone , Polyphenyloxyde, Polycarbonate, thermopla- 
stische Polymere und Copolygiere von Formaldehyd, thermoplastische 
lineare Polyurethane und die hermoplastischen Derivate von 
Cellulose wie Celluloseacetat , Cellulosenitrat und Cellulose- 
butyrat und gemischte Celluloseester , beispielsv/eise Cellulose- 
acetatbutyrat . 

Sofern ein Copolymers benutzt wird, hiingen die Mengen 
der in dem Copolymeres verwendeten Comonomere u.a» von den 
erwdnschten Eigenschaf ten des Formlings ab. 

Zu warmhartbaren Harzen gehflren Kuns tstof fraaterialien , 
die eine Quervernetzung entweder aus sich selbst heraus oder 
in Gegenwart eines Hftrters oder einea Katalysators bei Erhitzen atrtf 
eine ausreichend hohe Temperatur erhalten. Die Bezeichnung schliefit 
somit Materialien ein, die unter den gewOhnlich unter "warmhartbar" 
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verstandenen Umfang fallen sowie Kunststof fmaterial, das norma- 
lerweise thermoplastiach ist, jedoch Vernetzungsmittel wie bei- 
spielsweise ein Peroxyd enthMlt, das Vernetzung herbeifUhrt , -wenn 
das Kunststoffmaterial auf eine genOgend hohe Temperatur erhitzt 
wird. 

Beispiele solcher verwendbarer warrahartbarer Harze 
sind Phenol-Aldehydharze, Aminformaldehydharze, Epoxyharze, 
Polyesterharze , varmhSrtbare Polyurethane und vulkanisierbarer 
Kautschuk, 

Die Harze kttnnen ein Hgrtungsmittel oder einen Kataly- 
sator enthalten, wo dies fOr das HSrten des Harzes notwendig 
ist. 

Zu spritzguflformbaren vernetzten Thermoplasten gehttren 
Copolymere von Methylmetbacrylat und Glycoldimethacrylat und 
Athylen/Vinylacetat-Copolyihere, enthaltend ein Vemetzungsmittel. 

Mischungen von Kunst3toffmaterialien kttnnen benutzt 

werden. 

Die Wahl der Materialien, aus denen der Gegenstand 
herzustellen ist, h£ngt von dera Verwendungszweck ab» dem der 
Gegenstand unterliegen soil. Das erfindungsgemMfie Verfahren 
liefert einen besonders brauchbaren Weg fOr das Herstellen von 
Gegenstanden mit einem Kern aus relativ billigera Material rait 
einer guten AuBenhaut. So kann beispielsweiae der Kern aus 
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einem thermoplastisch n Material bestehen, das POllatoffe ent- 
hait, wohingegen die StuBere Haut aus einem Material besteht, das 
eine erwilnschte OberflSchenbeschaf f enheit garantiert. Sofern 
daa Verfahren angewendet wird, urn Teile von Motorf ahrzeugkBrpera 
herzustellen, ist eine steife SuBere Haut erforderlich, wobei 
geftllltes Polypropylen ein besonders gutes Harz filr die Bildung 
der AuBenhaut ist. Sofern ein flexibler Formling erwttnscht ist, 
beispielsweise fOr die Innenauskleidung eines Kraftfahrzeugs, 
dann ware ein plastifiziertes Vinylchloridpolymerea auBerordent- 
lich al3 AuBenhaut des Forralings geeignet. 

Vo Hautmaterial durch mehr als einen Anguflkanal einge- 
spritzt wird, kdnnen die Hautmaterialien voneinander unterschied- 
lich sein, vorausgesetzt , daft sie vertrilglich sind, so dafl sie 
ineinander ttbergehen und eine enge Bindung miteinander eingehen. 
Allgemein werden solche unterschiedlichen Hautmaterialien ledig- 
lich in den ZusStzen differieren, die sie enthalten, z. B. Pig- 
ment en, so daB zwei- oder mehrfarbige GegenstSnde erzeugt werden 
kBnnen, oder in den Zus&tzen, die die Eigenschaf ten des Haut- 
materials modifizieren. So kttnnen beispielsweise unterschiedli- 
che Hautmaterialien plastifiziertes Polyvinylchlorid auf der 
einen Seite und plastifiziertes Polyvinylchlorid, enthaltend 
Nitrilkautschuk auf der anderen Seite sein; Nitrilkautschuk 
liefert zusatzlichen Abnutzungswider stand filr die Zusammensetzung. 

Das Kernmaterial kann dasselbe wie das Hautmaterial 
sein mi t der Ausnahme von Zus&tzen, die in einem oder dem anderen 
der Materialien enthalten sind oder auch in beiden, jedoch in 
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unterschiedlichen Proportionen. Alternativ kdnnen die Kunststoffe 
Behr unterschiedlich sein und unterschiedliche Zus&tze enthalten. 

Wo das Kernmaterial durch mehr als einen Angu&kanal 
eingespritzt wird, kann das durch einen Angufikanal eingesprltzte 
Kernmaterial im Bedarfsfall von demjenigen unterschiedlich sein, 
das durch einen weiteren Angufikanal eingespritzt wird, sar dafc 
Pormlinge rait unterschiedlichen. mechanischen und physikalischecc 
Eigens chart en in unterschiedlichen Bereichen erzeugt werden 
kBnnen. So kann diese Technik beispielsweise bei der Hjerstelluxig 
von Schnhsohlen angewendet werden, wo eih flexibler Kjexri im 
Sohlenabschnitt und starres Kfrrnniaterial in: der Perse benSfcigt 
wird« 

Bei einer bevorzugten AusfUhrungsform 1st das Kernma- 
terial schaAimbar. Vorzugsweise besteht ea aus einem polymeren 
Material mit einem Bl&hniittel, das bei Erfcitzung ttber eine ge- 
wisse Temperatur hinaus (bezeichnet als Aktivierungstemperatur) 
ein Gas entwickelt, z. B. durch VerflOchtigung (wenn der Druck 
auf die Zusammensetzung vermindert wird) oder durch Zersetzung, 
wobei das Material bei einer Temperatur oberhalb der Aktivierungs- 
temperatur des Bl&hmittels eingespritzt wird. Es wird bevorzugt, 
da& das Kunststof fmaterial auf die Sch&umungstemperatur, d* h* 
tiber die Aktivierungstemperatur hinaus mit dera Einspritzen in 
den Angufikanal erhitzt wird, indem man sich auf die dynamische 
Erhitzung veriafit, die beim Durchgang des Materials durch die 

ft 

EinBpritzdUse der SpritzguAnaschine auftritt. 
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Wird das Kernmaterial mit den g wShnlichen Einspritz- 
raten und Drilcken beim SpritzgieBen eingespritzt, tritt im wesent 
lichen kein Schaumen auf, bis die erwtlnschte Menge an Kernma- 
terial eingespritzt worden ist* Wird sch&uiubares Kernmaterial 
benutzt, konnen zahlreiche alternative Betriebsweisen angewendet 
werden. So kann gem&B Vorbeschreibung die eingespritzte Menge 
an Hautmaterial und ungesch&umtem Kernmaterial nicht ausreichen, 
um den Pormhohlraum auszufiillen, so daB man das Kernmaterial 
sch&umen l&Bt unter gleichzeitiger Ausdehnung des umhUllenden 
Hairtmaterials , und zwar bis zu den Enden des Formhohlraums , wobei 
OberschuB an Hautmaterial aus dera Pormhohlraum durch den AnguB- 
kanal Oder durch AnguBkanale hinausgedrilckt wird, durch die 
Hautmaterial eingespritzt worden 1st. In einem anderen Fall kann 
der OberschuB an Hautmaterial hinausgedrilckt werden, z # B # durch 
Einspritzen von Hautmaterial durch einen weiteren AnguBkanal, 
bevor das Kernmaterial eingespritzt wird oder w&hrend des Ein- 
spritzens des Kernmaterials , jedoch vor dem Sch&umen des Kern- 
materials . 

Bei einem besonders bevorzugten System wird die Menge 
an eingespritztem Haut- und Kernmaterial so gewShlt, daB der 
Formhohlraum ausgefUlllt wird, bevor wesentliches SchSumen 
stattfindet. In diesem Fall ermBglicht man das Sch2umen durch 
VergrttBern des Formhohlraums und/oder durch Austritt von Ober- 
schuB an Hautmaterial. - 

Es wird bevorzugt, eine vergrOBerbare Form zu verwenden, 
da das Bewirken des SchSumens durch vergrOBern der Form zu einer 
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regelmafligeren Zellstruktur im Kern des geformt n Artikels ftihrt 
Bowie zu einem Gegenstand, der bessere Oberfiacheneigenschaf ten 
hat. Der UberschuB an Hautmaterial kann aus dem Pormhohlraum 
w£hrend Oder nach dem Vergr8Bern des Formhqhlraums hinausgedrtickt 
werden, jedoch vorzugsweise dann, bevor eine solche VergrtJflerung 
stattfindet . 

Bei dieser bevorzugten Aus fiihrungs form fdr die Her- 
stellung gesch&umter Forrolinge gemSB Vorbeschreibung kann das 
VergrBBern des Formhohlraums in einer Oder in zwei Weisen vor- 
genommen werden. Es kSnnen ein Formteil osier mehrere Formteile, 
durch die der Pormhohlraum umgrenzt wird, durch irgendeine SuBere 
Kraft zurttckgezogen werden, die augenblicklich den Hohlraum auf 
daa gewtinschte MaB Oder auch den Hohlraum allm^hlich vergroBern 
kann. Bei der Verwendung von vertikalen Abquetschformen kann 
alternativ der die PormhSirten zusanimenhaltende Klemmdruck ver- 
mindert werden, so daB der bei der Zersetzung oder Verf luchtigung 
des BlShmittels erzeugte Druck der Gase den Formhohlraum ver- 
grSBert. Auch hier kann der Schliefidruck allmfihlich vermindert 
werden, um allmahliche Ausdehnung des Pormhohlraums zu erreichen; 
auch kann der SchlieBdruck augenblicklich fUr pl8tzliche Aus- 
dehnung vermindert werden. 

Die Auslegung und Gestaltung der Form sollte so sein, 
daB Minimalverluete an Material aus der Form wShrend des Form- 
zyklus auftreten (mit der Ausnahme, daB Hautmaterial zurttck durch 
den AnguBkanal gepreBt wird), und zwar inebesondere dann, wenn 
die Materialien unter hohem Druck stehen. Es wurde festgestellt , 
daB Formen, die allgemein ale vertikale Abquetschformen bekannt 
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Bind* insbesondere geeignet sind, wenn es erwttnscht ist, den 
Formhohlraum zu v rgrttBern. Wo die Mflglichkeit besteht, daB 
zwischen den vorrlickenden Hautmaterialfronten und dem Pormhohl- 
raum Luft eingefangen wird, kOnnen in der Form Lttf tungsOffnungen 
vorgesehen werden, damit die eingefangene Luft hinausgedrilckt 
wird. 

Abmessung und Form der Formhohlraume h£ngt von dem 
zu erzeugenden Qegenstand ab, wobei Formen mit einer maximalen 
Hohraumdicke von weniger als 25 mm und vorzugsweise zwischen 
2 mm und 10 mm Dicke besonders brauchbar sind. 

Das erfindungsgemSBe Verfahren wird zweckmSBig unter 
Verwendung einer Maschine ausgeftlhrt, die fttr jeden AnguBkanal 
einen SpritzguBzylinder besitzt, wobei der Einsatz dieser Zylin- 
der synchronisiert wird, tun den erwiinschten Spritzzyklus zu 
erhalten. Es wird bevorzugt, daB Ventile oder H^hne vorgesehen 
werden, urn den MaterialfluB von den Einspritzzylindern in den 
Formhohlraum zu kontrollieren,so daB das durch den era ten AnguB- 
kanal eingespritzte Material an einem Racks trom in den Einspritz- 
zylinder infolge Einspritzen von Material durch den zweiten , 
AnguBkanal gestoppt werden kann, es sei denn, daB der Mckflufl 
besonders gewflnscht ist. Sofern das erf indungsgeraflBe Verfahren 
angewendet wird, urn Formlinge mit geschaumtem Kern zu erzeugen, 
wobei der Formhohlraum vergrttBert wird, damit die Charge aus 
sch lumbar em Material sch&umen kann, muB in gleicher Weise bei 
der Programmierung der Maschine diese VergrBBerung der Form 
bertlckaichtigt werden. 



209823/1053 



- 20 - 



2159344 



GemSfi Vorbeschreibung werd n nach dera erfindungsgem£L£en 
Verfahren Cogens tSnde hergestellt,di eine Haut aus Kunststoff- 
material aufweisen, das einen Kern aus ungleichem Kunststof fma- 
terial umgibt und dieses berQhrt, mit der mOglichen Ausnahnie der 
Anguflbereiche des Gegenstandes. 

Ira allgemeinen werden im Sprit zgufiverf ahren hergestell- 
te Gegenst&nde aus dera Formhohlraum entnommen, zusammen mit dem 
anhaftenden, in den AnguflkanSlen verfestigten Material. Diese 
Angiisse sind normalerweise nicht Teil des erwUnschten Gegenstands 
und werden sorait von dem Formling entfernt, nachdem dieser aus 
dem Formhohlraum entnonunen worden ist. Der Bereich de3 Gegenstan- 
des, von dem der Angufi abgenommen worden ist, wird als Angufc- 
bereich bezeichnet. 

Wird das Kernmaterial in den Formhohlraum durch einen 
Angufckanal eingespritzt , damit es in das Innere des Hautmaterials 
eintritt, wird eine kleine Menge an Kernmaterial an der Ober- 
fiache des Angufibereichs des Gegenstands erscheinen, wenn der 
Angufi vom Formling abgenommen wird. 

Die im Angufibereich freiligende Menge an Kernmaterial 
kann dadurch verraindert werden, daB man eine weitere, kleinere 
Menge an Hautmaterial durch denselben Angulikanal einspritzt, durch 
den das Kernmaterial eingespritzt worden ist und zwar nachdem das 
Kernmaterial eingespritzt wurde, so dafc nach dem Entfernen des An- 
gusses vom Formling lediglich ein kleiner Ring aus Kernmaterial 
frei sichtbar bleibt. Dieser kleine Oder enge Ring ergibt sich 
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aus Kemmaterial, das nicht aus dem Angufikanal durch das Einsprit- 
zen dieser kleinen weiteren Menge aus Hautmaterial herausgedrackt 
warden 1st, da es an den Wanden des Angufckanals anhaftet, Bei 
Verwendung von hohen Einspritzgeschwindigkeiten und erhitzten 
AnguBkanaien jedoch bleibt nur wenig Kernmaterial als Haftschicht 
auf den AnguBkanalwanden hasten, so daB der schroale Ring aus Kern- 
material, der am Angufcbereich des Formlings zu sehen bleibt, 
so schmal gemacht werden kann, daft erpraktisch nicht unter- 
seheidbar ist. 

Es wird daher gemSB Vorbeschreibung bevorzugt, eine 
weitere Menge an Hautmaterial durch jeden AnguBkanal einzuspritzen, 
durch den KemmateriaX eingeapritzt worden ist, und zwar nach dem 
Einspritzen des Xernniaterials. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren kann fttr die Herstellung 
von Gegenstanden filr einen weiten Anwendungsbereich benutzt wer- 
den. GemaB Vorbescbreibung ist das Verfahren insbesondere brauch- 
bar bei der Herstellung von Formlingen, die aus einem dOnnen 
Abschnitt und einem dicken Abschnitt bestehen, z. B» bei der 
Herstellung von Schuhsohlen. GegenstSnde mit einer starren oder 
mit einer flexiblen Haut k6nnen durch dieses Verfahren hergestellt 
werden. Beispiele solcher Gegenstande mit einer starren Haut sind 
Mobelstilcke und TSf elungsplatten 9 die Bauplatten oder Platten zur 
Herstellung der Korper von Kraft fahrzeugen Oder ZUgen sein k5nnen. 
AuBer Schuh3ohlen sind Beispiele solcher Artikel mit flexibler 
Haut Teile der Innenauskleidung von Kraft fahrzeugen, Eisenbahn- 
wagen, Wohnwagen, Plugzeugen sowie eine groBe Vielzahl von ande- 

ren Anwondungcn. Bei einer Ausf Uhrungsf orm der Erfindung konnen 
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wenigstens Teile einer Oder mehrerer Wande des Formhohlraums vor 
dein Einspritzen der Materialmen in den Formhohlraum mit einer 
entfernbaren Auskleidung aus einero Material versehen werden, das 
seine Form bei Temp e rat ur en beh3.lt, bei den en die Kunststof ftaa- 
terialien in den Formhohlraum eingespritzt werden. Die Kunst^ 
stoffmaterialien kleben dann an der Auskleidung an, wenn sie in 
den Formhohlraum eingespritzt werden, wobei dann ein Gegenstand 
mit Sandwich-Aufbau mit fest verbundener Auskleidung am Gegen- 
stand aus dem Formhohlraum- nach dem Verfestigen des Kunststof f- 
materials herausgenommen werden kann. Diese Arbeitsweise kann 
angewendet werden, um eine starre StUtzung beispielsweise far 
zellfBrmige Artikel mit einera ungeschaumten Kem zu erhalten. 
Dies ist insbesondere nOtzlich bei der Herstellung von flexiblen 
Pormlingen fUr die Innenauskleidung von Kraftf ahrzeugen, wo es 
erwdnscht ist, eine fedemd nachgiebige Auskleidung mit einer 
ansprechenden Oberflache zu haben, die fest im Kraft fahrzeug 
montiert wird. In solchera Falle kann eine der Wande der Form 
ausgekleidet werden, um eine Unterlage fur die StUtzung der 
Auskleidung zu erhalten, wahrend die andere Formwand nicht be- 
schichtet ist, so dafl sie die ansprechende OberflMche liefert. 
Deispiele solcher Auskleidungen sind hOlzeme Platten wie Sperr- 
holz Oder Hartfaserplatten, Metallplatten oder Platten aus 
thermoplastischen Materialien, die ihre Form behalten, d. h. bei 
der Sprit ztemperatur formstabil sind. Alternativ kann die Aus- 
kleidung im Bedarfs fall -aus flexiblem Material bestehen, bei- 
spielsweise als Obermaterial eines Schuhs oder Stiefels, an den 
die Sohle durch das erfindungsgemafie Verfahren angeformt wird. 



209823/ 1053 



- 23 - 



2159344 



Die Erfindung wird. im f lgenden anhand schematischer 
Zeichnungen n&her erl&ut rt. 

Pig. 1 bis 5 sind Querschnitte d.urch einen Formhohl- 
raum mit zwei AngufikanSlen a wobei unterschied- 
liche Stadien der Hohlraumf Ullfolge gem^fi der 
Erfindung dargestellt sind; 

Pig. 6 ist eine' der Fig. 4 entsprechende Darstellung, 
die ein Verfahren verdeutlicht , das nicht mit 
der Erfindung Ubereinstimmt . 

In den Zeichnungen ist zur Vereinfachung jeder Angufi- 
kanal mit einem einfachen Ventil mit einer einzigen Bohrung 
versehen. Wo jedoch mehr als ein Material durch einen Angufckanal 
einzuspritzen ist, wird bevorzugt, daB jedes Ventil Oder jeder 
Hahn eine gesonderte Bohrung f(ir jedes Material hat, das durch 
den Angufikanal gefordert wird. Solche Ventile sind in dem bri- 
tischen Patent 1 219 097 beschrieben. Wo in den Zeichnungen das 
Ventil im SchlieBzustand gezeigt ist, ist die Bohrung mit einem 
Material gefflllt dargestellt, das vor dem SchlieBen durch das 
Ventil gespritzt worden ist. Zur Vereinfachung hat ferner der 
Hohlraum konstanten Querschnitt und gleiche Form bei jeder FU11- 
folge. In der Praxis ist die Erfindung ntttzlicher und brauchbarer 
bei HohlrSumen mit ungleichf 6rmigem oder unregelm&Bigem Quer- 
schnitt. 

Bei der in den Zeichnungen dargestellten AusfUhrungs- 
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form wird Hautmaterial einem Forderkanal 1 durch einen AnguB~ 
kanal 2 tfber ein Ventil 3 in den Fbrrahohlraum eingespritzt 
(she. Fig. 1). Hat das Hautmaterial einen AnguBkanal 4 gefCIllt, 
der im Abstand vom AnguBkanal 1 liegt," wird durch den AnguBkanal 
*l Kernmaterial eingespritzt, das ilber den FSrderkanal 5 durch 
das Ventil 6 zugeftihrt wird, Das Hautmaterial innerhalb des 
Formhohlraums" 1st noch im Flie&zu&tand, so daB das Kernmaterial 
in das Hautmaterial durchdringt und das umhiillende Hautmaterial 
in Richtung auf die Formenden ausdehnt, wobei gleich2eifcig der 
OberschuB an Hautmaterial zurUck durch den Angu&kanal 2 hinaus- 
gepreBt wird ..(she. Fig. 2) % 1st die erwttnschte Menge an Hautma- 
terial durch den AnguBkanal 2 hinausgeprefit t wird das Ventil 3 
in Sperrstellung umgeschaltet , wobei fortlaufende Einspritzung 
des Kernmaterials das umschliefiende Hautmaterial soweit ausfilllt 
daB es nahezu den Formhohlraum ausfUllt . (she. Fig. 3). 



Es wird dann das Ventil 6 umgejschaltet » urn eine Ver- 
bindung mit dem F5rderkanal 1 herzustellen, „ so daB eine kleine 
Menge an Hautmaterial durch den AnguBkanal H eingespritzt wird t 
so daB (fas das Kernmaterial umschlieBende Hautmaterial zu den 
MuBersten Enden des Formhohlraums gedrfickt und diese vollstllndig 
auBgefQllt wird (she. Pig. 4). 

1st das Kernmaterial sch&umbar und ist es bei einer 

Temperatur oberhalb der Aktivierungstemperatur des BlShmittels 

eingespritzt worden, kann man den SehSumyorgang dadurch ermOgli^ 

* 

chen, daB man die den Formhohlraum begrenzenden Fonnteile aus-<- 
einanderrtlckt 9 urn dadurch den Formhohlraum gem3A Fig. 5 zu ver- 
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Bei dem in Fig* 6 gezeigten System wurde das anhand 
der Pig. 1 bis 4 erl&uterte Verfahren wiederholt, wobei jedoch 
das Umschalten des Ventils 3 in die Sperrstellung nach dem Ein- 
spritzen des Hautmaterials erfolgte, so da& kein Hautmaterial 
aus dem Formhohlraum durch den AnguBkanal 2 hinausgedrtlckt wird. 
Da sich in dem Formhohlraum eine groBe Menge an Hautmaterial be- 
findet (die notwendig war, urn zu gewShrleisten, dafl sich das 
Hautmaterial bis unterhalb oder unter den AnguBkanal *l ausdehnt, 
bevor das Einspritzen des Kernmaterials erfolgt, so daB das 
Kernmaterial in das Hautmaterial eintreten kann) 1 kann das Kern- 
material nicht in das Hautmaterial eindringen, das sich in 
grSBerem Abstand in Richtung des AnguBkanals 2 befindet. Wenn- 
gleich eine Haut/Xernverteilung entsprechend der Fig. 4 erreicht 
werden k6nnte bei Anwendung des Verfahrens nach Fig. 6, vrtlrde 
dies erfordern, AnguBkan&le zu benutzen, die nSher aneinander 
liegen ,oder Hautmaterial vor dem Einspritzen des Kernmaterials 
durch den AnguBkanal 4 als auch durch den AnguBkanal 2 einzu- 
spritzen. Die Erfindung liefert daher dem Formrachmann eine wei- 
tere alternative Verf ahrensweise fOr das Modifizieren der Haut/ 
Kernverteilung. 

Es wird nunmehr ein Beispiel dafiir gegeben, wie das 
Verfahren durchgefiihrt werden kann: 

Durch die Formteile einer vertikalen Abquetschfonn 
wird ein Formhohlraum umgrenzt. Der Formhohlraum ist 30 cm lang, 
5 cm breit und 0,5 cm dick und hat eine VerlSngerung in der Mitte 
entlang einer 30 cm Seite, wobei die VerlSngerung Abmessungen 
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von 5 cm x 5 cm x 0,5 cm aufweist. Der Pormhohlraum iat somit 
generell T-formig mit einem kurzen St eg. An dem Ende des "Stegs" 
des w T n befindet sich ein erster AnguAkanal; ein zweiter Angufi- 
kanal befindet sich in der Mitte des Hauptabschnitts 30 cm x 5 cm 
des Formhohlraums, 

Das Volumen des Formhohlraums unter EinschluB der 
AngufikanSle betrMgt etwa 98 cm^, Durch den erst en AnguAkanal 
wird mit einer Temperatur von 250°C und einem Druck von etwa 
135 MMm al3 Hautmaterial eine Menge von 38 cm- 3 Polypropylen 
eingesprit zt • 



Dies reicht aus, urn den Steg des "T" zu ftlllen, ferner 
den zweiten AnguAkanal und ura eine Ausdehnung bis dber diesen 
hinaus zu erhalten. Nach dem Einspritzen des Hautmaterials wird 
eine Menge von 68 cm' an schaumbarem Kernmaterial - Polypropylen, 
enthaltend 0,4 Gew.-? Azodicarbonamid als BIShmittel - durch einen 
zweiten Angufikanal mit einer Temperatur von 210°C und einem 
Druck von etwa 135 MNm" 2 eingespritzt . Das Kernmaterial tritt 
in das Innere des Hautmaterials ein und dehnt letzteres zur 
AusfUllung des Formhohlraums aus, wobei eleichzeitig. der Ober- 
schufi an Hautmaterial aus dem Formhohlraum zurilck durch den ersten 
Angufikanal gedrilckt wird. Wenn der Oberschufi an Hautmaterial 
(B cm 3 ) aus dem Formhohlraum durch Einspritzen yon Kernmaterial 
hinausgedrUckt worden ist, wird weiteres Hinausdrtlcken von Haut- 
material durch den ersten AnguBkanal durch Umschalten des dem 
ersten Angufikanal zugeordneten Ventils in Sperrstellung verhin- 
dert. Das HinausdrUcken de3 Oberschusses an Hautmaterial wird 

vervollstandigt, bevor das Einapritzen des Kernmaterials voll- 
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endet ist. Die Menge an eingespritztem ungeschSumtem Kernmaterial 
(71 cm') ist d rart, daB der Formhohlraum ohne Sch&umen des 
Kernmaterialfl voll ausgefttllt wird. 

Dann liiBt man die Formteile der vertikalen Abquetsch- 
form auseinanderrtlcken, indem man den Klemmdruck, der sie zusam- 
menhSlt, ermiiBigt, bo daB sich das Kernmaterial durch Schflumen 
auadehnen kann, bis der Hohlraum eine Dicke von 10 mm hat* Der 
Pormling wird dann gektlhlt* und aus dem Formhohlraum entnommen. 

Die Erfindune liefert somit ein Verfahren, bei dem 
Haut- und Kernmaterialien aufeinanderfolgend in einen Formhohl- 
raum eingespritzt werden, wobei das Hautmaterial durch einen 
ersten AnguBkanal und Kernmaterial und wahlweise auch Hautmate- 
rial durch einen oder mehrere KanSle eingespritzt werden, die 
von dem ersten AnguBkanal im Ab3tand liegen, wobei die Menge 
an durch den ersten AnguBkanal eingespritztem Hautmaterial nicht 
ausreicht, urn den Formhohlraum zu Tullen und die Gesaratraenge an 
eingespritztem Hautmaterial grSfier ist als filr den fertigen 
Formling erforderlich ist, so daB nachfolgendes Einspritzen des 
Kernmaterials und/oder Hautmaterials dieeen OberschuB zurlick 
durch einen AnguBkanal druckt, durch den lediglich Hautmaterial 
eingespritzt worden ist. Dies ermBglicht die Modif izierung der 
Verteilung von Kernmaterial gegenUber dera Hautmaterial in dem 
Formling. 
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PatentansprQche 

Verfahren zur Herstellung von GegenstSnden rait 
einer Haut aus Kunststof fmaterial , die einen Kern aus ungleichera 
Kunststof fmaterial uroscfrlieflt, bei dem eine Menge. aus Hautmaterial, 
die nicht ausreicht, urn den Formhohlraum zu nillen, im FlieBzu— 
stand in einen. Formhohlraum eingespritzt wird_und ansohllefiend im 
Flie&zustand befindliches Kernmaterial in das Innere des sich 
im Formhohlraum befindenden Hautmaterials eingespritzt , wodiirch 
das das Kernmaterial umgebende Hautmaterial durch das Kernmate- 
rial und Jegliches nachfolgend eingespritzte Hautmaterial ausge- 
dehnt wird, urn den Formhohlraum zu fttllen, wobei wenigsfcens ein 
Anteil des Hautmaterials durch einen AnguSkanal eingespritzt 
wird, der von demjenigen im Ab stand liegt, durch den das Kern- 
material eingespritzt wird, dadurch gekennzeichnet , dafi man 
zur Erzielung einer erwtlnschten Haut/Kernmaterialverteilung im 
Formling in den Formhohlraum wShrend des Einspritzzyklu3 eine 
Gesamtmenge an Hautmaterial einspritzt, die groBer als fiir den 
Formling erforderlich ist und dafl man bei noch im Fliefizustand 
befindlichen Haut- und Kernmaterialien eine Menge an Hautmaterial, 
die gleich dem OberschuB ist, aus dero Formhohlraum durch einen 
oder mehrere der AngufikanMle, durch die lediglich Hautmaterial 
eingespritzt worden ist, hinausdrllckt , und zwar w&hrend der fUr 
das Fllllen des Formhoh Ira urns erfolgenden Ausdehnung des das 
Kernmaterial umschlieBenden Hautmaterials, 
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2. V rfahren nack Anspruch 1, dadurch gekennzeichn t, 
dafi man Hautmaterial durch einen ersten Angufikanal in den Form- 
hohlraura einspritzt, Kernmaterial durch einen von dem ersten 
Angufikanal versetzten Angu&kanal in das Inner© des Kernmaterials 
einspritzt, das durch den ersten Angufikanal eingespritzt wurde, 
wobei der tiberscbufi an Hautmaterial durch den ersten Angufikanal 
hxnausgedrtickt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurcb gekennzeichnet , 
dafi Hautmaterial durch einen ersten Angu&kanal eingespritzt wird 
und dafi Hautmaterial gefolgt von Kernmaterial durch einen von 
dem ersten Angufikanal versetzt liegenden Angufikanal eingespritzt 
wird und dafi man den tiberschufi an Hautmaterial durch den ersten 
Angu&kanal hinausdrtickt » 

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , 
dafi man durch einen dritten Angu&kanal, der von dem ersten AnguB- 
kanal und dem Angu&kanal entfernt liegt f durch den Kernmaterial 
eingespritzt worden ist, Hautmaterial wShrend Oder nach dem 
Einspritzen des Kernmaterials einspritzt, wobei der t)berschu& 
an Hautmaterial durch den ersten Angufikanal hinausgedrlickt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch *l, dadurch gekennzeichnet , 
da& das Hautmaterial durch den dritten Angufikanal eingespritzt 
wird, bevor das Kernmaterial sich bis unterhalb des dritten An- 
gufikanals ausgedehnt hat, so da& das durch den dritten Angufikanal 
eingespritzte Hautmaterial nicht in das Kernmaterial eindringt. 
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6. V rfahren nach ein m der vorhergehenden AnoprOche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet , daB das Hautmaterial nach dem 
Einapritzen des Kernmaterials in den Pormhohlraum durch einen 
Oder mehrere AnguBkanSle eingespritzt wird, durch die Kernmaterial 
eingespritzt worden ist. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprllche 
l bis 6, dadurch gekennzeichnet , daft daa Kernmaterial elne 
sch&umbare Masse ist, die ein polymeres Material und ein Bl&h- 
mittel enth&lt und mit einer Temperatur bberhalb der Aktivierungs- 
temperatur dea BlShmittela eingespritzt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7 a dadurch gekennzeichnet, 
daB die Menge an eingespritztera Hautmaterial und ungesch Sum tern 
Kernmaterial nicht ausreicht, um den Formhohlraum zu fUllen, so 
daB das Kernmaterial sch^umt, um die es umgebende HQlle ftir das 
FUllen des Hohlraums auszudehnen, wobei der OberschuB an Haut- 
material aus dem Pormhohlraum hinausgedrUckt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet , 
daB die eingespritzte Menge an Haut- und Kernmaterial so gew&hlt 
wird, daB der Pormhohlraum gefUllt wird, bevor das Sch&unien 
stattfindet und daB man das Kernmaterial schaumen l£Bt, indem 
man den Formhohlraum vergrSBert. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprUche 
7 oder 9* dadurch gekennzeichnet, daB der UberschuB an Haut- 
material aus dem Formhohlraum hinausgepreBt wird, bevor das 
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Schfiumen deB Kernraaterials Btattfindet. 
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FIG. 4 
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FIG. 6 
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